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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
© Airbag-Abdeckung 

© Die Erfindung betrifft eine mehrschichtige, einen uber 
Materia Ischwachungen klappenartig aufreiftbaren Be- 
reich aufweisende Airbag-Abdeckung fur einen Kraftfahr- 
zeug-Airbag, welche mh einer AuBenhaut (2) aus Kunst- 
stoff versehen ist. Die Aufcenhaut (2) ist entweder zumin- 
dest im oder um den Bereich der AufreiBnaht dehnungs- 
resistenter oder zumindest im Bereich der AufreiRnaht 
sproder ausgefuhrt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine mehrschichtige, einen uber 
Materialschwachungen klappenartig aufreiBbaren Bereich 
aufweisende Airbag-Abdeckung fur einen Kraftfahrzeug- 5 
Airbag, welche eine AuBenhaut aus KunststofF aufweist. 

Um im Falle der Auslosung eines Airbags ein AufreiBen 
eines definierten klappenartigen Teiles der Airbag-Abdek- 
kung sicherzustellen ist es ublich, Airbag-Abdeckungen in 
meist von auBen unsichtbarer Art und Weise mit beispiels- 10 
weise U-formig oder H-formig verlaufenden Material- 
schwachungen zu versehen, die AufreiBnahte bzw. Soll- 
bruchstellen fur den Ausldsefall bilden. 

Die Materialschwachungen sind meistens nachtraglich an 
der bereits fertigen Airbag-Abdeckung angebrachte Ein- 15 
schnitte bzw. Einkerbungen. Diese Einschnitte oder Einker- 
bungen konnen durch mechanisches Schneiden, durch Fra- 
sen oder unter Einsatz eines Lasers hergestellt werden. Die 
Einschnitte werden von der Unterseite der Abdeckung aus 
vorgenommen und so ausgefuhrt, dass sie bis in die Kunst- 20 
stoff-AuBenhaut der Airbag-Abdeckung hinein reichen, 
diese gegebenenfalls auch perforieren, oder aber gerade bis 
zur AuBenhaut reichen bzw. knapp vor dieser enden. Ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Schwa- 
chungslinien in Airbag-Abdeckungen mittels Laserstrah- 25 
lung ist beispiels weise aus der US- A 5,744,776 bekannt. 

Airbag-Abdeckungen besitzen iiblicherweise einen mehr- 
schichtigen Aufbau, welcher beispielsweise innseitig einen 
formstabilen Kunststofftrager, auBenseitig die vergleichs- 
weise weich ausgefuhrte Kunststoff- AuBenhaut und zwi- 30 
schen AuBenhaut und Trager eine Schaumstoffschicht um- 
fasst. 

Die AuBenhaut einer Airbag-Abdeckung hat im Allge- 
meinen eine optisch ansprechende und an die sonstige Ein- 
bauumgebung angepasste AuBenseite, beispielsweise was 35 
die Oberflachenstruktur betrifft, aufzuweisen. Entlang der 
meist durch die bereits beschriebenen Einschnitte gebildeten 
AufreiBnahte soli ein moglichst definierter AufreiBwider- 
stand realisiert werden, wobei keine unkalkulierbaren Be- 
hinderungen oder Widerstande auftreten sollcn. Gerade im 40 
Auslosefall soil ein sicheres und volistandiges AufreiBen 
entlang der vorgesehenen AufreiBnaht gewahrleistet sein. 
Insbesondere bei der Verwendung von elastischeren Mate- 
ri alien fur die AuBenhaut ist das schwieriger zu erreichen. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zu Grunde, MaB- 45 
nahmen aufzufinden, die, insbesondere beim Einsatz elasti- 
scherer Kunststoffe fur die AuBenhaut, im Auslosefall ein 
sicheres AufreiBen mit moglichst definiertem AufreiB wider- 
stand untersttitzen. 

Gelost wird die gestellte Aufgabe erfindungsgemaB da- 50 
durch, dass die AuBenhaut entweder zumindest im oder um 
den Bereich der AufreiBnaht dehnungsresistenter oder zu- 
mindest im Bereich der AufreiBnaht sprdder ausgefuhrt ist. 

Mit beiden Altemativen lasst sich das AufreiBverhalten 
der AuBenhaut der Airbag-Abdeckung im Bereich der Auf- 55 
reiBnaht verbessem bzw. untersttitzen. Ist die AuBenhaut um 
den Bereich der AufreiBnaht dehnungsresistenter ausge- 
fuhrt, so ist dort der Widerstand gegenubcr die vom Airbag 
im Auslosefall ausgeiibte Kraft etwas groBer, im Bereich der 
AufreiBnaht vergleichsweise geringer, sodass dort das er- 60 
wtinschte AufreiBen gezielt unterstiitzt werden kann. Bei der 
zweiten Alternative, wo die AuBenhaut zumindest im Be- 
reich der AufreiBnaht sproder ausgefuhrt ist, wird eben falls 
das AufreiBen im Bereich der AufreiBnaht, insbesondere 
durch im Material auftretende RiBbildungen, unterstiitzt. 65 

Bei einer der moglichen Ausfuhrungsformen der Erfin- 
dung sind in der AuBenhaut zumindest entlang der AufreiB- 
naht kleine Partikel eingebetlet. Das Einbetten von Partikeln 
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verringert die Elastizitat der AuBenhaut. Dabei kann das 
AufreiBen gezielt unterstiitzt werden, indem entweder derart 
die AuBenhaut nur im Bereich endang der AufreiBnaht "ver- 
sprodet" wird oder indem eine gleichmaBige Verteilung der 
Partikel in der AuBenhaut vorgesehen wird und die Materi- 
alschwachungen, beispielsweise die Einschnitte, bis in die 
AuBenhaut hinein reichen. 

Die in die AuBenhaut eingebetteten Partikel konnen 
Sandkorner, Glasfaserpartikel, Kunststoffpartikel oder Ahn- 
liches sein. 

Eine weitere einfache und kostengunstige Ausfuhrungs- 
variante der Erfindung besteht darin, dass die AuBenhaut im 
Bereich der AufreiBnaht infolge einer Behandlung oder Be- 
strahlung, insbesondere mit UV-Laser oder UV-Licht, ver- 
sprodet ist. Diese MaBnahme kann auch zusatzlich zu ande- 
ren getroffen werden. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung ist die 
AuBenhaut unter Freifassung des Bereichcs mit der AufreiB- 
naht mit einem Netz oder Gewebe verstarkt. Bei dieser Aus- 
fuhrungsform ist daher die AuBenhaut zumindest einseitig 
der AufreiBnaht dehnungsresistenter als in ihren sonstigen 
Bereichen ausgefuhrt. 

Das Netz oder Gewebe kann nun in die AuBenhaut einge- 
bettet sein oder an der Innenseite der AuBenhaut angebracht 
sein. Bei beiden Variantcn ist sichergestellt, dass das Netz 
oder Gewebe von auBen nicht sichtbar ist. 

Bei einer Ausfuhrung, wo das Netz oder Gewebe die Auf- 
reiBnaht komplett umgeben soil, wird dieses von vorhinein 
mit einem den Verlauf der AufreiBnaht angepassten Aus- 
schnitt versehen. 

Bei erfindungsgemaB ausgefiihrten Airbag-Abdeckungen 
ist es ferner zum Erzielen eines definierten AufreiBverhal- 
tens von Vorteil, wenn die Materialschwachungen bis in die 
AuBenhaut hinein reichende Einschnitte und/oder Perfora- 
tionen sind. 

Die AuBenhaut lasst sich nach bekannten und bewahrten 
Verfahren herstellen, die sich zum Einbringen der Partikel 
bzw. des Netzes oder Gewebes leicht anpassen lassen. So ist 
es etwa moglich, die AuBenhaut nach einem Doppel- 
S lush verfahren herzustcllen, wobei die Partikel bzw. das 
Netz oder Gewebe zwischen jenen zwei Verfahrensschrit- 
ten, wo eine KunststorTschicht gebildet wird, aufgebracht 
werden bzw. wird. 

Altemativ dazu ist die AuBenhaut auch gemaB einem 
Spriih verfahren herstellbar, wobei die Partikel bzw. das Netz 
oder Gewebe wahrend des Aufspruhens des Kunststoffes, 
gegebenenfalls durch Unterbrechen des Spruhvorganges, 
aufgebracht werden bzw. wird. 

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfin- 
dung werden nun anhand der Zeichnung, die mehrere Aus- 
fiihrungsbeispiele darstellt, naher beschrieben. Samtliche 
Zeichnungsfiguren sind schematische Darsteilungen. Es zei- 
gen 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine Ausfuhrungsform einer 
Airbag-Abdeckung im Bereich einer eine AufreiBnaht bil- 
denden Schwachung, 

Fig. 2 das Detail A aus Fig. 1 in vergroBerter Darstellung, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die AuBenhaut einer Airbag- 
Abdeckung im Bereich der AufreiBnaht, 

Fig. 4 ebenfalls eine Draufsicht auf die AuBenhaut im Be- 
reich einer AufreiBnaht mit einer weiteren Ausfuhrungsform 
der Erfindung und 

Fig. 5 in einer zu Fig. 4 analogen Darstellung eine andere 
Ausflihrungsvariantc der Erfindung. 

Die Erfindung befaBt sich mit einer besonderen Ausfuh- 
rung einer aus KunststofF bestehenden AuBenhaut fur eine 
Airbag-Abdeckung, die beispielsweise fur ein im Lenkrad, 
in der Tiirverkleidung und/oder in der Armalurentafel eines 
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Fahrzeuges untergebrachtes Airbag-System vorgesehen ist. 

Aus Fig. 1 ist beispielhaft ein moglicher Aufbau einer 
derarligen Airbag-Abdeckung ersichtlich. Die Airbag-Ab- 
deckung weist einen die Innenseite bildenden formstabilen 
Trager 1, welcher aus einem geeigneten Kunststoff und ins- 5 
besondere als Spritzgussteil hergestellt ist, auf. Die AuBen- 
seite der Airbag-Abdeckung wird von einer AuBenhaut 2 
gebildet, die aus einem relativ weichen Kunststoffmaterial, 
beispielsweise aus thermoplastischem Polyurethan (TPU), 
besteht. Zwischen dem Trager 1 und der AuBenhaut 2 befin- 10 
det sich eine Schaumstoffschicht 3, beispielsweise aus Po- 
lyurethanschaum. 

Um im Auslosefall des Airbags eine ortlich definierte 
AufreiBnaht zur Verfugung zu stellen, wird die Airbag-Ab- 
deckung zur Bildung der spateren AufreiBnaht geschwacht. 15 
Die Schwachung erfolgt iiber Einschnitte 4, die meist durch 
eine nachtragliche Bearbeitung der bereits fertig hergestell- 
ten Airbag-Abdeckung erzeugt werden. Solche Einschnitte 
4 konnen beispielsweise durch ein mechanisches Schneidcn, 
durch Frasen oder unter Zuhilfenahme eines Lasers erzeugt 20 
werden. Wie Fig. 1 und Fig. 2 zeigen, konnen dabei die Ein- 
schnitte 4 bis in das Material der AuBenhaut 2 hinein rei- 
chen. Dies ist jedoch bei zumindest einigen Ausfiihrungs- 
formcn der Erfindung nicht notwendig, sodass die Ein- 
schnitte 4 entweder bereits vor der AuBenhaut 2 oder gerade 25 
bis zur AuBenhaut 2 reichen konnen. Bei der Anwendung ei- 
nes Laserverfahrens zur Herstellung der Einschnitte 4 ist es 
ferner moglich, auch Perforationen in der AuBenhaut 2 und 
somit Stellen, die die AuBenhaut 2 komplett durchdringen, 
zu erzeugen. Sowohl die Art der Erzeugung der Einschnitte 30 
4 als auch deren Anordnung innerhalb der Airbag-Abdck- 
kung sind bei der vorliegenden Erfindung nicht von Belang. 
Im Allgemeinen wird die AuBenhaut 2 durch die Einschnitte 

4 bis auf eine Restwandstarke von bis zu 0,2 mm ge- 
schwacht. 35 

Wie Fig. 2 zeigt, ist bei einer ersten Ausfuhrungsform der 
Erfindung vorgesehen, in die AuBenhaut 2 in den Bereichen 
entlang der spateren AufreiBnaht kleine Partikel 5, bei- 
spielsweise Sandkorner, Glasfaserpartikel oder Kunststoff- 
parukel einzubetten, um das AuBenhautmaterial zu schwa- 40 
chen bzw. zu versproden. Die wahrend des Auslosens des 
Airbags wirkenden Krafte verursachen in jenen Bereichen, 
wo Partikel 5 eingebettet sind, Microrisse in der AuBenhaut 
2, wodurch die AuBenhaut 2 entlang der vorgesehenen Auf- 
reiBnaht im Bereich der Einschnitte 4 leichter aufreiBt. 45 

Fig. 3 zeigt nun eine Draufsicht auf die AuBenhaut 2, wo- 
bei hier die von auBen nicht sichtbaren und die AufreiBnaht 
bildenden, erst spater in der fertigen Abdeckung anzubrin- 
genden Einschnitte 4 strichliert eingezeichnet sind. Die in 
dieser Zeichnungsfigur durch Punkte verdeutlichten Partikel 50 

5 sind ebenfalls von auBen nicht sichtbar. Die Einschnitte 4 
wiirden hier eine U-formige AufreiBnaht bilden. 

Die Partikel 5 werden wahrend des Herstellverfahrens der 
AuBenhaut 2 eingebracht. Dazu kann beispielsweise ein 
Doppel-Slushverfahren herangezogen werden, wo zunachst 55 
KunststofFpulver in eine geschlossene, geheizte und 
schwenkbare Form eingebracht, und angeschmolzen wird. 
Die Form wird gcoffnet und an den betreffenden Stellen 
oder Bereichen werden die Partikel 5 durch Aufspritzen auf- 
gebracht. AnschlieBend wird eine zweite Kunststoffschicht 60 
durch Anschrnelzen von Kunststoffpulver aufgebracht. 
Nach dem Ausgelieren und dem Abkuhlen wird die fertige 
Kunststoffhaut, in deren Inneren nun die Partikel 5 einge- 
schlossen sind, der Form entnomrncn. 

Das Einbringen der Partikel 5 in die AuBenhaut 2 ist auch 65 
bei einer Herstellung nach einem Spriihverfahren moglich. 
Dabei konnte ein zweiter Spriihkopf vorgesehen werden, 
iiber den die Partikel an den entsprechenden Stellen wan- 
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rend des Aufspruhens des Kunststoffs in die sich bildende 
AuBenhaut eingebracht werden. 

Als Alternative zu der in den Fig. 2 und 3 dargestellten 
Ausfuhrungsform konnen die Partikel, beispielsweise Glas- 
faserteilchen, in die gesamte AuBenhaut eingebracht und 
gleichmaBig verteilt sein. Dies ist eine MaBnahme, die vor 
allem bei elstischeren, leichter dehnbaren Materialien fiir 
die AuBenhaut, beispielsweise bei der Verwendung von 
thermoplastischem Polyurethan (TPU), von Vorteil ist. Die 
Einschnitte sollten bei dieser Variante in die AuBenhaut hin- 
ein reichen, um in jedem Fall ein AufreiBen an klar definier- 
ten Stellen sicherzustellen. Endang der AufreiBnaht kann 
hier aber auch ein Perforieren erfolgen. 

Bei der in Fig, 4 dargestellten Ausfuhrungsform ist in die 
AuBenhaut 2 ein dehnungsresistentes Netz oder Gewebe 6 
eingebettet, welches aus einem temperaturbestandigen Ma- 
terial, beispielsweise aus Glasfasern oder entsprechenden 
Kunststoff asem bzw. -faden hergestellt ist. Das Netz oder 
Gewebe 6 verstarkt die AuBenhaut 2 im Bereich innerhalb 
der spater anzubringenden und hier ebenfalls U-fbrmig vor- 
gesehenen Einschnitte. Sowohl das von auBen nicht sicht- 
bare Netz bzw. Gewebe 6 als auch die erst spater gebildete 
AufreiBnaht sind in Fig. 4 strichliert verdeudicht. Die au- 
Bere Form des NeLzes oder Gewebes 6 ist dabei an den Ver- 
lauf der AufreiBnaht angepasst, die in einem relativ geringen 
Abstand zum Netz bzw. Gewebe 6 ausgebildet wird. Durch 
das Netz bzw. Gewebe 6 wirkt die beim Auslosen des Air- 
bags auftretende Spannungs bzw. Dehnungskraft gezielter 
auf die das Netz bzw. Gewebe 6 umlaufende AufreiBnaht, 
sodass die AuBenhaut 2 leichter aufreiBen kann. 

Auch bei der in Fig. 5 dargestellten Aus fuhrungs variante 
ist in die AuBenhaut 2 ein Netz oder Gewebe 6* eingebettet, 
welches ebenfalls strichliert eingezeichnet ist, da es von au- 
Ben nicht sichtbar ist. Dabei ist das vergleichsweise groBfla- 
chig ausgefuhrte Netz oder Gewebe 6' mit einem U-formi- 
gen Ausschnitt 6'a versehen, unter welchem spater die U- 
formige AufreiBnaht in der fertigen Airbag-Abdeckung ge- 
bildet wird, indem diese mit Einschnitten 5 versehen wird. 
Damit wird die AufreiBnaht komplett vom Netz oder Ge- 
webe 6' umgeben und dort verstarkt, wodurch das AufreiBen 
der AuBenhaut 2 an der vorgesehenen und im Ausschnitt 6' 
zu verlaufenden AufreiBnaht in der Airbag-Abdeckung be- 
sonders gut unterstiitzt wird. 

Das Einbetten des Netzes oder Gewebes 6, 6* kann eben- 
falls wahrend des Verfahrens zur Herstellung der Kunst- 
stoff-AuBenhaut 2 erfolgen. Auch hier ist es moglich, die 
AuBenhaut 2 nach einem Doppel-Slushverfahren herzustel- 
len und zwischen jenen zwei Verfahrensschritten, wo je- 
weils eine Schicht Kunststoffpulver aufgebracht und ange- 
schmolzen wird, das Netz bzw. Gewebe 6, 6' einzulegen. 
Die AuBenhaut 2 kann auch nach einem Spriihverfahren 
hergestellt werden, wobei vorzugsweise der Spruhvorgang 
zum Einlegen bzw. Auflegen des Netzes des Gewebes 6, 6' 
kurz unterbrochen wird. 

Das Verfahren zur Herstellung einer erfindungsgemaB 
ausgefuhrten AuBenhaut, sei es mit eingebetteten Partikeln 
oder mit einem eingebetteten Netz bzw. Gewebe, lasst sich 
leicht automatisieren und auch leicht in die fur die AuBen- 
haut derzeit ubiichen Herstellverfahren einbinden. 

Altemativ zu einem Einbetten eines Netzes oder Gewebes 
kann auch vorgesehen werden, das Netz oder Gewebe an der 
Innenseite der AuBenhaut anzubringen. Dies kann wahrend 
der Herstellung erfolgen, indem das Netz oder Gewebe auf 
den noch nicht ausgelierten Kunststoff aufgelegt wird. Das 
Netz oder Gewebe kann aber auch nachtraglich mit der In- 
nenseite, beispielsweise durch Kleben, verbunden werden. 
Das Netz bzw. Gewebe kann ferner ein- oder mehrschichtig 
eingesetzt werden. 
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Mogliche weitere Altemativen oder zusatzliche Mafinah- 
men, die AuBenhaut im Bereich der AufreiBnaht zu verspro- 
den, bestehen darin, eine Bestrahlung mit UV-Laser oder 
UV-Strahlung vorzunehmen oder die AuBenhaut auf son- 
stige Weise ortlich zu behandeln. 5 

Erwahnt sei ferner, dass die AuBenhaut auch nach ande- 
rcn, hier nicht erwahnten Verfahren hergesteilt werden kann. 



Patentanspruche 

10 

1. Mehrschichtige, einen iiber Materialschwachungen 
klappenartig aufreiBbaren Bereich aufweisende Air- 
bag-Abdeckung fur einen Kraftfahrzeug-Airbag, wel- 
che mit einer AuBenhaut aus Kunststoff versehen, da- 
durch gekennzeichnet, dass die AuBenhaut (2) entwe- IS 
der zumindest im oder um den Bereich der AufreiBnaht 
dehnungsresistenter oder zumindest im Bereich der 
AufreiBnaht sproder ausgefuhrt ist. 

2. Airbag-Abdeckung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass in der AuBenhaut (2) zumindest 20 
entlang der AufreiBnaht kleine Partikel (5) eingebettet 
sind. 

3. Airbag-Abdeckung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die cingebettetcn Partikel (5) Sand- 
korner, Glasfaserpartikel, KunststofTpartikel oder der- 25 
gleichen sind. 

4. Airbag-Abdeckung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die AuBenhaut (2) im Bereich der 
AufreiBnaht infolge einer Behandlung oder Bestrah- 
lung, insbesondere mit UV-Laser oder UV-Licht, ver- 30 
sprodet ist. 

5. Airbag-Abdeckung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die AuBenhaut (2) unter Freilassung 
der AufreiBnaht mit einem Netz oder Gewebe (6, 6') 
verstarkt ist. 35 

6. Airbag-Abdeckung nach Anspruch 1 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Netz oder Gewebe (6, 
6') in die AuBenhaut (2) eingebettet ist. 

7. Airbag-Abdeckung nach Anspruch 1 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Netz oder Gewebe an 40 
der Innenseite der AuBenhaut (2) angebracht ist. 

8. Airbag-Abdeckung nach einem der Anspruche 5 bis 

7, dadurch gekennzeichnet, dass das Netz oder Gewebe 
(6') mit einem dem Verlauf der AufreiBnaht angepaBten 
Ausschnitt (6'a) versehen ist. 45 

9. Airbag-Abdeckung nach einem der Anspruche 1 bis 

8, dadurch gekennzeichnet, dass die Materialschwa- 
chung bis in die AuBenhaut (2) hinein reichende Ein- 
schnitte und/oder Perforationen sind. 

10. Airbag-Abdeckung nach einem der Anspruche 1 50 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die AuBenhaut (2) 
nach einem Doppel-Slushverfahren hergesteilt ist, wo- 
bei die Partikel (5) bzw. das Netz oder Gewebe (6, 6') 
zwischen jenen zwei Verfahrensschritten, wo eine 
Kunststoffschicht gebildet wird, aufgebracht werden 55 
bzw. wird. 

11. Airbag-Abdeckung nach einem der Anspruche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die AuBenhaut ge- 
maB einem Spriihverfahren hergesteilt ist, wobei die 
Partikel (5) bzw. das Netz oder Gewebe (6, 6') wahrend 60 
des Aufspruhens des KunststofFs, gegebenenfalls durch 
Unterbrechen des Spruhvorganges, aufgebracht wer- 
den bzw. wird. 
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